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Verfahren und Vorrichtung zum Spritzgiefien von Kunststof fverbund- 

teilen 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf e in Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Spritzgiefien von Kunststof fverbundteilen mit dich- 
ter Aufienschicht und geschaum tern Kern, wobei zunachst treibmittel- 
freies Material und anschliefiend treibmittelhaltiges Material 
durch den gleichen AnguBkanal in die Form eingeftihrt wird. Man 
bedient sich hierzu einer Spritzgiefimaschine rait einem Zufuhr- 
stiick fUr die Form. 

Zweck des Verfahrens ist die Herstellung von leichten und trotz- 
dem widerstandsfahigen Formteilen, die insbesondere gute Ober- 
flacheneigenschaf ten aufweisen. 

Es ist bekannt, in dem ZufUhrstUck ziir Form einen Mehrwegehahn 
anzuordnen, der auf zwei verschiedene Spritgieflmaschinen umschalt- 
bar ist, von denen die eine treibmittelfreies Material liefert 
und die andere treibmittelhaltiges Material. Diese Anordnung hat 
den Vorteil, dafl fUr Randzone und Kern, abgesahen von dem Treib- 
mittelzusatz fUr den Kern, verschiedene Matarlalien verwendbar 
sind. Es hat sich jedoch gezeigt, dafl es durchaus vertretbar ist* 
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Randzone und Kern aus dem gleichen Grundfnaterial herzustellen, 
wobei diesen ftir die Bildung des geschaumten Kerns lediglich ein 
Treibmittel zugesetzt wird. Die Verwendung zweier Sprit zgieflrna- 
schinen hierflir ist natUrlich sehr aufwendig und unproduktiv, da 
die beiden SpritzgieBmaschinen immer nur abwechselnd arbeiten 
konnen. 

Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt,. ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die ein relativ einfaches 
Herstellen von Kunststof fverbundteilen ohne groSen maschinellen 
Aufwand gestattet. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl dadurch gelost, dafl in den zu- 
gefUhrten Strom treibmittelfreien Materials nach dem Einbringen 
der ftir AuBenschicht erf order lichen Materialmenge in den Material - 
strom kurz vor dem Eintritt in die Form ein Treibmittel injiziert 
wird und zwar solange, bis die ftir die Bildung des Kerns benotigte 
Gemischmenge in die Form eingetragen worden ist. Nach einer be- 
sonders vorteilhaf ten Weiterbildung der Erf indung wird in an sich 
bekannter Weise treibmittelfreies Material in die Form nachge- 
spritztj urn auch ah der Einspritzs telle eine dichte Oberflache 
zu gewShrleisten. 

Die Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am ZufUhrstUck, das zwischen Spritzgieflmaschine 
und Form vorgesehen ist, mindestens eine InjektionsdUse angeord- 
net ist, die Uber eine Pumpe mit einem Treibmittelvorratsbehalter 
verbunden ist, 

Vorzugsweise ist die InjektionsdUse bzw. die Pumpe Uber eine 
Steuerung mit der Spritzgieflmaschine verbunden. Die Einspritzzeit 
des treibmittelfreien Materials und die Injektionszeit des Treib- 
mittels wird vorzugsweise Uber Zeitrelais gesteuert, da die Ein- 
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spritzmengen pro Zeiteinheit ermlttelbar sind,. Auf diese Weise 
wird das richtige VerhSltnis zwischen treibmittelf reien- und treib 
mittelhaltigen Material eingestellt. 

Wegen dieser einfa'chen Art des InJIsierens des Treibmittels In den 
an sich treibmittelf reien Materialstrom eriibrigt sich eine zweite- 
Spritzgieflmaschine . Denn gerade diese bedarf wegen des zu verar- 
beitenden tr.eibmi ttelhaltigen Materials, besonderer Pflege. hln- 
sichtlich der Reinigung. 3ei der erf indungsgemaBen Vorrichtung 
hingegen ureten Verschmutzungserscheinungen bzw. ein Aufschaumen 
des treibmittelhaltigen Materials in dem Zuf uhrstuck nicht auf, 
da dies durch rechtzeitiges Abstellen der Treibmittelzufuhr 
vermeidbar ist^ so daB sich zum Ende des SpritzgieBvorganges in 
dem Zuf uhrs tuck lediglich treibmittelf re ies Material befindet, 

Als Grundmaterial eignen sich insbesondere ABS-Pclymerisate , 
Polys tyrol, thermoplastische Polyure thane , Polyathylen, Polyvinyl- 
chlorid," Polycarbonat s Polyoxyme thylene , Cellulosederivate . 

Als Treibmittel eignen sich Losungsmittel mit einem Siedepunkt 
zwischen vorzugsweise 20 - 150°C, beispielswelse Fluorchloralkane , 
n-Hexan, Cyclohexane und Methylenchlorid • 

Anhand einer Zeichnung sei nun das erf indungsgemaBe Verfahren 
a.n einem Ausf Uhrungsbeispiel der erf IndungsgemaBen Vorrichtung 
naher erlautert: 

Eine SpritzgieBmaschine 1 schmilzt treibmittelf reies Material 
auf und spritzt es Uber das ZufuhrstUck 2 und den AnguBkanal "} 
in den Innenraum k der SpritzgieBf orm 5. Sobald eine flir die 
3Ildung der Randzone ausreichende Menge treibmittelf reien Materi- 
als "e Inge bracht worden ist, dessen Einspritzzeit Uber ein Zeit- 
relals 6 dem Antrleb der SpritzgieBmaschine vorgegeben wurde, 
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wird liber das gleiche Zeitrelais eine In jizierpumpe 7 betatigt, 
die das Treibmittel aus einem Vorratsbehalter 8 abpuropt und der 
InjizierdUse 9 zufuhrt, mit der es in den treibmittelf reien Ma- 
terialstrom, der von der Sprit zglefimaschine kommt, e ininjlziart . 
Das nun treibmittelhaltige Material wird uber den AnguSkanal in 
den Innenraum der Form eingefUIlt und verdrarigt das zuvor einge-.. 
brachte treibmittelfreie Material an die Inuehflachen der Form 
und bildet dabei eine dichte; massive AuBenhaUt 10" fur den Form- 
korper, dessen Kern 11 nach Ende der Schaumreaktion aus ; Schaum- ' 
stoff besteht . Alternativ karin auf die Benutzung einer Pumpe 
verzichtet werden, soferrt der Vcrratsbehalter -8 unter ausreichend 
hohem Drudk stent . In diesemFalle wird von dem Zeitrelais 6 
- die Injektionsdtise 9 fur die -entsprechende Zeit geoffnet. Die 
Treibmittelinjektion wird abgebrochen, bevor der Einspritzvor- 
gang durch die SpritzgieSmaschine 1 beendet ist, damit das ge- 
spritzte Fdrmteil in der Randzone allseitig mit treibmittelf reierr. 
Material versehen 1st. : Dies hat gleichzeitig den Vorteil, daB in 
dem Zufuhrstlick 2 selbst. kein Material ausschaumen kann. 
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Patentansprtiche ; 




Verfahren zum Spritzgieflen von Kunststof f verbundteilen 
mit dichter AuBenschicht und geschaumtem Kern, wobei zunachst 
treibmittelfreies Material und anschlieBend treibmittelhaltiges 
Material duf ch den gleichen AnguBkanal in die Form eingefiihrt 
wird, dadurch gekennzeichnet, dafl in den zugefUhrten Strom treib- 
mittelfrelen Materials nach Einbringen der fUr die AuBenschicht 
erforderlichen Mater ialmenge in den Materialstrom kurz vor dem 
Eintritt in die Form ein Treib mittel injiziert wird, und zwar 
solange, bis die fUr die Bildung des Kerns benBtigte Gemlschmenge 
in. die. Form eingetragen worden 1st. 

2* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl in 
an sich bekannter Weise treibmittelfreies Material in die Form 
nachgespritzt wird* 

3 . : Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verf ahrens bestehend aus 
einer Sprit zgieBmas chine mit ZufUhrstUck fur die Form, dadurch 
gekennzeichnet/ dafl am ZufiihrstUck (2) mindestens eine Injek- 
tionsdtlse (9) angeordnet ist, die Uber eine Pumpe (7) mit einem 
Treibmittelvorratsbehalter (8) verbunden ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Pumpe (7) bzw. die InjektionsdUse (9) mit einem Steuergerat (6) 
verbunden 1st, 
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